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ABSTRAK 
 
Ketersediaan bahan baku yang memadai dapat menjaga kontinuitas produksi. Perencanaan yang 
optimal dalam menjaga ketersediaan bahan baku secara tidak langsung dapat menjaga perolehan laba 
perusahaan yang telah direncanakan. Penelitian ini dilaksanakan di UD. AM Mebel Perbaungan, 
dengan tahapan pengolahan data seperti membuat struktur produk, membuat peramalan permintaan 
produk untuk dua bulan berikutnya, membuat Master Production Schedules, menghitung jumlah 
kebutuhan bersih, dan menghitung biaya total pembelian bahan baku dengan menggunakan teknik Lot 
Sizing dengan pendekatan Lot for lot. Adapun teknik Lot Sizing yang akan digunakan dalam peneliatian 
ini adalah dengan menggunakan metode Lot For Lot. Metode Analisis Data yang digunakan adalah 
metode kuantitatif dengan analisis statistik yang memfokuskan pada metode numerik/angka. Material 
requirement planning (MRP) adalah suatu cara pengendalian persediaan bahan baku dalam item 
barang (komponen) yang tergantung pada item - item tingkat (level) yang lebih tinggi. Sedangkan Just 
in time adalah sebuah konsep pengendalian persediaan yang seluruh kegiatan dalam proses produksi 
menghindarkan pemborosan. 
 
Kata Kunci :  Material Requirement Planning, Just InTime 
 
 
PENDAHULUAN 
 
Perencanaan bahan baku terkait dengan 
penentuan volume, ketepatan waktu dan biaya. 
Perencanaan bahan baku sangat penting dan 
harus selaras dengan rencana produksi 
perusahaan. Ketersediaan bahan baku 
berpengaruh terhadap kelacaran proses 
produksi industri manufaktur, ketersediaan 
bahan baku yang memadai dapat menjaga 
kontinuitas produksi. Perencanaan yang 
optimal dalam menjaga ketersediaan bahan 
baku secara tidak langsung dapat menjaga 
perolehan laba perusahaan yang telah 
direncanakan. 
Assauri (2004) menyatakan bahwa bahan 
baku merupakan barang-barang berwujud yang 
digunakan untuk dalam proses produksi, 
barang dapat diperoleh dari sumber-sumber 
alam ataupun dibeli dari supplier atau 
perusahaan yang menghasilkan bahan baku 
bagi perusahaan pabrik yang 
menggunakannya. Bahan baku diperlukan oleh 
pabrik untuk diolah, yang setelah melalui 
beberapa proses diharapkan menjadi barang 
jadi.   
Kegiatan usaha UD. Am Mabel 
dikategorikan industri rumahan (home industry), 
dengan spesialisasi pembuatan berbagai jenis 
lemari dan meja. Perencanaan kebutuhan baku 
dilakukan dengan menentukan jumlah bahan 
baku yang diperlukan dalam proses produksi 
masih sederhana dan hanya perkiraan serta 
sangat tergantung pada pengalaman yang 
dimiliki oleh pengusaha tanpa adanya 
perencanaaan yang memadai. Berdasarkan hal 
tersebut, diperkirakan perencanaan dan 
kebutuhan riil bahan baku pada UD. Am Mebel 
berbeda, sehingga diperlukan sebuah metode 
yang tepat untuk dapat menentukan kebutuhan 
bahan baku untuk proses produksi. 
 
 
KAJIAN PUSTAKA 
 
Indrajit dan Djokopranoto (2003) dalam 
manajemen persediaan tersedia sejumlah 
sistem yang mengatur dan menghitung 
bagaimana cara mengendalikan persediaan 
terhadap kebutuhan perusahaan. Persediaan 
yang ada digudang akan berkurang karena 
diambil dan dipakai oleh berbagai pihak atau 
bagian perusahaan. Oleh karena itu, sistem 
yang dikembangkan untuk pengendalian 
persediaan juga didasarkan atas berbagai 
kondisi kebutuhan atau permintaan. 
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Menurut Pontas (2010) persediaan 
(inventory) adalah sejumlah bahan atau barang 
yang tersedia untuk digunakan sewaktu–waktu 
dimasa yang akan datang. Persediaan 
ditujukan agar proses produksi suatu 
perusahaan dapat berlangsung secara 
fleksibel. Render dan Heizer (2001), 
menyatakan bahwa terdapat 6 (enam) 
penggunaan persediaan yaitu : (1) Untuk 
memberikan suatu stock barang-barang agar 
dapat memenuhi permintaan yang diantisipasi 
akan timbul dari konsumen, (2) Untuk 
memasangkan produksi dan distribusi, (3) 
Untuk mengambil keuntungan dari  potongan 
jumlah karena pembelian dalam jumlah besar 
dapat secara subtansial menurunkan biaya 
produk, (4) Untuk melakukan hedging terhadap 
inflasi dan perubahan harga, (5) Untuk 
menghindari kekurangan stock yang dapat 
terjadi karena keurangan persediaan, masalah 
mutu atau pengiriman yang tidak tepat,(6) 
Untuk menjaga agar operasi dapat berlangsung 
dengan baik dengan menggunakan “barang 
dalam proses” dalam persediaan. Hal ini 
karena perlu waktu untuk memproduksi barang 
dan arena sepanjang proses, terkumpulnya 
persediaan-persediaan. 
Terdapat beberapa metode dalam 
penyediaan dan pengelolaan persediaan bahan 
baku yaitu Metode Just In Time, Economic 
Order Quantity, Statistik, dan Material 
Requirement Planning. 
Sukaria (2010), menyatakan bahwa Just in 
time adalah sebuah konsep pengendalian 
persediaan yang seluruh kegiatan dalam 
proses produksi menghindarkan pemborosan. 
Pemborosan yang dimaksud adalah apabila 
ketersediaan bahan baku tidak tepat pada sisi 
jumlah dan waktu. Melalui metode tersebut 
diharapkan bahwa bahan baku dapat 
disediakan seoptimal mungkin baik dari 
ketepatan jumlah maupun ketepatan waktu. 
Menurut Simamora (1999), Just In Time 
adalah suatu keseluruhan filosofi operasi 
manajemen dimana segenap sumber daya, 
termasuk bahan baku dan suku cadang, 
personalia, dan fasilitas dipakai sebatas 
dibutuhkan. Menurut Hidayanto (2007), tujuan 
utama dari JIT adalah menghilangkan 
pemborosan dan konsisten dalam 
meningkatkan produktivitas. Oleh karena itu 
penggunaan istilah JIT seringkali diartikan 
dengan “zero inventories”. JIT pada dasarnya 
berusaha menghilangkan semua biaya 
(pemborosan) yang tidak memberikan nilai 
tambah terhadap produk yang dihasilkan. 
Menurut Rosnani (2010) Material 
requirement planning (MRP) adalah suatu cara 
pengendalian persediaan bahan baku dalam 
item barang (komponen) yang tergantung pada 
item - item tingkat (level) yang lebih tinggi. 
Adapun langkah yang akan dilakukan dalam 
proses peramalan produk ini adalah, yaitu : 
a. Mendefinisikan tujuan peramalan 
b. Membuatan scater diagram 
c. Memilih metode peramalan yang dianggap 
sesuai.  
d. Meghitung parameter–parameter fungsi 
peramalan 
e. Menghitung kesalahan setiap metode 
peramalan 
f. Memilih metode yang terbaik, yaitu yang 
memiliki kesalahan terkecil 
g. Lakukan verifikasi peramalan 
Astana (2007) menyatakan bahwa 
Material Requirement Planning adalah  suatu 
konsep dalam perencanaan manajemen 
produksi yang membahas cara yang tepat 
dalam perencanaan kebutuhan barang dalam 
proses produksi, sehingga barang yang 
dibutuhkan dapat tersedia  sesuai dengan yang 
direcanakan 
 
 
METODE PENELITIAN 
 
Jenis data yang digunakan pada penelitian 
ini adalah data primer dan Sekunder. Metode 
Analisis Data yang digunakan adalah metode 
kuantitatif dengan analisis statistik yang 
memfokuskan pada metode numerik/angka. 
Penelitian dilaksanakan di UD. AM Mebel 
Perbaungan, dengan tahapan pengolahan data 
sebagai berikut : 
1. Membuat struktur produk 
2. Membuat peramalan permintaan produk 
untuk dua bulan berikutnya.  
Untuk menentukan permalan, terdapat 
bebrapa metode yang digunakan yaitu  
a. Metode siklis dengan rumus: 
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d. Metode Peramalan sembilan bulan 
berikutnya dengan rumus : 
n
t
c
n
t
bay
 2
sin
2
cos'   
3. Membuat Master Production Schedules. 
Master Production Schedules (MPS) 
mewakili sebuah rencana untuk 
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pelaksanaan produksi. MPS dibuat 
berdasarkan hasil peramalan permintaan. 
4. Menghitung jumlah kebutuhan bersih 
 Dari data MPS dapat diketahui kebutuhan 
bersih dengan mengurangi kebutuhan kotor 
dengan persediaan yang dimiliki. 
5. Menghitung biaya total pembelian bahan 
baku dengan menggunakan teknik Lot 
Sizing dengan pendekatan Lot for lot. 
Adapaun teknik Lot Sizing yang akan 
digunakan penulis dalam peneliatian ini 
adalah dengan menggunakan metode Lot 
For Lot. 
 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Setelah data–data yang dibutuhkan 
terkumpul, lalu dilanjutkan dengan tahap 
pengolahan data. Tahap–tahap tersebut adalah 
sebagai berikut : 
Membuat stuktur produk 
Untuk mempermudah mengetahui berapa 
jumlah material yang dibutuhkan pada 
pembuatan lemari minimalis dua pintu dapat 
digunakam stuktur produk atau bill of material. 
Data permintaan produk 
UD. Am Mabel adalah perusahaan yang 
bergerak dalam industri manufaktur yang 
menghasilkan produk berupa berbagai jenis 
lemari, meja, dan sebagainya dengan produksi 
semua produk berdasarkan make to order, 
yang artinya produk dibuat berdasarkan adanya 
pesanan dari konsumen. Data permintaan  
produk lemari minimalis dua pintu untuk bulan 
Januari 2013 sampai bulan Februari 2014 
dapat dilihat pada tabel 1. 
 
 
Tabel 1. Data Permintaan Produk pada Bulan Januari 2013- Februari 2014 
Bulan 
Jumlah Permintaan 
Produk (Unit) 
Januari 5 
Februari 4 
Maret 6 
April 2 
Mei 4 
Juni 2 
Juli 7 
Agustus 6 
September 3 
Oktober 8 
November 4 
Desember 5 
Januari 4 
Februari 2 
Maret 3 
Total 65 
Sumber UD. Am Mabel (2014) 
 
 
Membuat peramalan permintaan produk 
1. Mendefinisikan tujuan peramalan  
Tujuan dari peramalan ini adalah untuk 
mengetahui berapa permintaan produk 
lemari minimalis empat pintu pada tiga 
bulan yang akan datang.  
2. Membuat scater diagram 
Peramalan adalah suatu kegiatan untuk 
memperkirakan berapa jumlah permintaan 
terhadap produk untuk waktu yang akan 
datang.  
Untuk menentukan peramalan dibutuhkan 
data penjualan. Data penjualan lemari 
minimalis dua pintu pada UD. Am Mabel 
dari bulan Januari 2013 – Februari 2014 
dapat dilihat pada diagram gambar 1. 
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Sumber : Penulis  (2014) 
Gambar 1. Data penjualan lemari minimalis dua pintu 
3. Memilih metode peramalan  
Berdasarkan scatter diagram diatas maka 
metode peramalan yang dipilih adalah metode 
peramalan siklis dan metode peramalan 
konstan. 
 
a. Metode Siklis 
Berikut ini merupakan bentuk perhitungan 
peramalan permintaan lemari minimalis dua 
pintu dengan menggunakan metode siklis. 
Peramalan metode siklis dapat kita lihat 
pada tabel 2. 
 
Tabel 2. Perhitungan Metode Siklis 
Bulan t Y Sin 2πt/n 
Cos 
2πt/n 
Sin^2(2πt/n) Cos^2(2πt/n) y*Sin 2πt/n y*Cos 2πt/n 
Sin 2πt/n * 
Cos 2πt/n 
Jan-13 1 5 0.406543 0.913632 0.165276917 0.834723083 2.0327132 4.568159046 0.371430287 
Feb-13 2 4 0.742861 0.669446 0.551841832 0.448158168 2.97144229 2.677784661 0.497305162 
Mar-13 3 6 0.950859 0.309623 0.904133714 0.095866286 5.70515676 1.857736878 0.294407781 
Apr-13 4 2 0.99461 -0.10368 0.989249698 0.010750302 1.98922065 -0.20736733 -0.103124842 
May-13 5 4 0.866556 -0.49908 0.750918955 0.249081045 3.4662232 -1.9963208 -0.432480841 
Jun-13 6 2 0.588816 -0.80827 0.346703766 0.653296234 1.17763112 -1.61653485 -0.475920439 
Jul-13 7 7 0.209365 -0.97784 0.043833893 0.956166107 1.46555818 -6.84486225 -0.204725385 
Aug-13 8 6 -0.20625 -0.9785 0.042538932 0.957461068 -1.2374981 -5.87099637 0.201815192 
Sep-13 9 3 -0.586238 -0.81014 0.343674992 0.656325008 -1.758714 -2.43041665 0.474934197 
Oct-13 10 8 -0.864962 -0.50184 0.748158713 0.251841287 -6.9196935 -4.01470327 0.434070562 
Nov-13 11 4 -0.994275 -0.10685 0.988582806 0.011417194 -3.9771001 -0.42740509 0.10623955 
Dec-13 12 5 -0.951841 0.306592 0.906001059 0.093998941 -4.7592044 1.53296234 -0.291827244 
Jan-14 13 4 -0.744989 0.667077 0.555008898 0.444991102 -2.9799568 2.668306136 -0.496964809 
Feb-14 14 2 -0.409451 0.912332 0.167649933 0.832350067 -0.8189015 1.824664426 -0.373555127 
Mar-14 15 3 -0.003185 0.999995 1.01461E-05 0.999989854 -0.0095559 2.999984781 -0.003185286 
Total 120 65 -0.001581 -0.0075 7.503584253 7.496415747 -3.6526788 -5.27900834 -0.001581242 
Sumber : Penulis (2014) 
 
b. Metode konstan 
Berikut ini merupakan bentuk perhitungan 
peramalan permintaan lemari minimalis dua 
pintu dengan menggunakan metode konstan. 
Peramalan dengan metode konstan dapat kita 
selesaikan dengan rumus berikut. 
33,4
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Untuk mempermudah perhitungan maka peramalan metode kontan dapat kita lihat pada tabel 3. 
Tabel 3. Perhitungan Metode Konstan 
Bulan t d dt' 
Jan-13 1 5 4.33 
Feb-13 2 4 4.33 
Mar-13 3 6 4.33 
Apr-13 4 2 4.33 
May-13 5 4 4.33 
Jun-13 6 2 4.33 
Jul-13 7 7 4.33 
Aug-13 8 6 4.33 
Sep-13 9 3 4.33 
Oct-13 10 8 4.33 
Nov-13 11 4 4.33 
Dec-13 12 5 4.33 
Jan-14 13 4 4.33 
Feb-14 14 2 4.33 
Mar-14 15 3 4.33 
Total 120 65 64.95 
                                  Sumber : Penulis (2014) 
 
4.   Menghitung standart eror or estimate (SEE) 
Untuk mengetahui metode mana yang lebih 
tepat digunakan dalam peramalan ini dapat 
diketahui dengan menghitung SEE dari 
peramalan tersebut. Perhitungan SEE untuk 
metode siklis dapat dilihat pada tabel 4.  
 
Tabel 4. Perhitungan SEE Metode Siklis 
Bulan t y/dt dt' (dt-dt') (dt-dt')^2 
Jan-13 1 5 3.02689 1.97311 3.893161926 
Feb-13 2 4 3.160083 0.839917 0.705461183 
Mar-13 3 6 3.496156 2.503844 6.269233946 
Apr-13 4 2 3.977059 -1.97706 3.908761346 
May-13 5 4 4.519721 -0.51972 0.270109966 
Jun-13 6 2 5.030405 -3.03041 9.183357494 
Jul-13 7 7 5.420898 1.579102 2.493562058 
Aug-13 8 6 5.623747 0.376253 0.141566138 
Sep-13 9 3 5.603913 -2.60391 6.780361993 
Oct-13 10 8 5.364821 2.635179 6.944167254 
Nov-13 11 4 4.947772 -0.94777 0.898272184 
Dec-13 12 5 4.424805 0.575195 0.330848838 
Jan-14 13 4 3.886256 0.113744 0.012937671 
Feb-14 14 2 3.886256 -1.88626 3.557962139 
Mar-14 15 3 3.121141 -0.12114 0.014675129 
Total 120 65 65.48992 -0.48992 45.40443926 
Sumber  : Penulis (2014) 
 
Dimana f = 3 untuk siklis 
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Perhitungan SEE untuk metode konstan dapat terilihat pada tabel 5. 
Tabel 5. Perhitungan SEE Metode Konstan 
Bulan d dt dt' e = dt-dt' (dt-dt)^2 
Jan-13 5 5 4.33 0.67 0.4489 
Feb-13 4 8 4.33 3.67 13.4689 
Mar-13 6 18 4.33 13.67 186.8689 
Apr-13 2 8 4.33 3.67 13.4689 
May-13 4 20 4.33 15.67 245.5489 
Jun-13 2 12 4.33 7.67 58.8289 
Jul-13 7 49 4.33 44.67 1995.409 
Aug-13 6 48 4.33 43.67 1907.069 
Sep-13 3 27 4.33 22.67 513.9289 
Oct-13 8 80 4.33 75.67 5725.949 
Nov-13 4 44 4.33 39.67 1573.709 
Dec-13 5 60 4.33 55.67 3099.149 
Jan-14 4 52 4.33 47.67 2272.429 
Feb-14 2 28 4.33 23.67 560.2689 
Mar-14 3 45 4.33 40.67 1654.049 
Total 65 504 64.95 439.05 19820.59 
      Sumber : Penulis (2014) 
 
 
Dimana f = 1 , maka : 
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Perbandingan SEE, dapat dilihat pada tabel 6. 
Tabel 6. Perbandingan SEE 
Metode Peramalan Perhitungan SEE 
Siklis 2 
Konstan 37,6265 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Maka berdasarkan tabel perbandingan 
tersebut dapat dipilih metode yang tepat 
digunakan adalah metode siklis. Dan 
perhitungan selanjutnya adalah dengan 
melakukan peramalan dengan metode 
siklis. 
5.  Perhitungan peramalan pada sembilan 
bulan berikutnya 
Pada perhitungan diatas telah dipilih 
perhitungan peramalan adalah dengan 
menggunakan metode siklis. Dari metode 
tersebut dilakukan peramalan untuk 
sembilan bulan yang akan datang dengan 
rumus : 
n
t
c
n
t
bay
 2
sin
2
cos'   
Dari peramalan yang telah dilakukan, maka 
hasil peramalan untuk bulan April – 
Desember 2014 dapat dilihat pada tabel 7. 
Tabel 7. Hasil Peramalan Bulan April – Desember 2014 
Bulan Peramalan 
April 3 
Mei 3 
Juni 2 
Juli 2 
Agustus 2 
September 2 
Oktober 2 
November 2 
Desember 3 
Total 21 
      Sumber : Penulis (2014) 
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Master Production Schedules (MPS) 
MPS (Master Production Schedules) 
mewakili sebuah rencana untuk pelaksanaan 
produksi. MPS dibuat berdasarkan hasil 
peramalan permintaan. Perhitungan dari hasil 
MPS dapat dilihat pada tabel 8. 
 
Tabel 8. MPS bulan April-Juni 2014 
Bulan Periode Ramalan 
April 2014 16 3 
Mei   2014 17 3 
Juni  2014 18 2 
Juli 2014 19 2 
Agustus 2014 20 2 
September 2014 21 2 
Oktober 2014 22 2 
November 2014 23 2 
Desember 2014 24 3 
                                    Sumber : Penulis (2014) 
 
Data persediaan 
Data persediaan yang berhubungan untuk 
produk minimalis dua pintu yang terdapat 
perusahaan dapat dilihat pada tabel 9. 
 
 
 
Tabel 9. Data Persediaan Bahan Baku 
NO Nama Bahan Baku 
Persediaan di 
Tangan 
Lead Time Min tok QO 
1 Blockboard 10 2 hari 4 1 lembar 
2 HPL 8 2 hari 3 1 lembar 
3 Lem Made 1 1 hari 1 1 kotak 
4 Triplek Meka 8 2 hari  3 1 lembar 
5 Sekrup 1 1 hari 1 1 kotak 
6 Engsel gelap 12 1 hari 6 2 buah 
7 Handle Pintu 6 1 hari 3 1 buah 
8 Kunci 5 1 hari 3 1 buah 
9 Rel 2 1 hari 2 2 buah 
      Sumber : UD. Am Mabel (2014) 
 
 
Menghitung jumlah kebutuhan bersih 
Dari data MPS yang juga merupakan 
kebutuhan kotor dapat diketahui kebutuhan 
bersih dengan mengurangi kebutuhan kotor 
dengan persediaan yang dimiliki. Kebutuhan 
bersih ini merupakan banyaknya produk, part 
atau item yang harus diproduksi setiap periode 
untuk memenuhi pesanan konsumen. 
Perhitungan untuk jumlah kebutuhan bersih 
dapat terlihat pada tabel 10 berikut ini. 
Tabel 10. Perhitungan Kebutuhan Bersih Lemari 
Level = 0          Lead time =0 
Lemari (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -3 -6 -8 -10 -12 -14 -16 -18 -21 
Rencana pemesanan    3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sumber : Penulis (2014) 
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Tabel 11. Perhitungan Kebutuhan Bersih Badan Kiri Kanan Lemari 
Level =1          Lead time = 0 
Badan kiri-kanan (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -6 -12 -16 -20 -24 -28 -32 -36 -42 
Rencana pemesanan    6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 12. Perhitungan Kebutuhan Bersih Alas Atas Bawah 
Level =1          Lead time = 0 
Alas atas bawah (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -6 -12 -16 -20 -24 -28 -32 -36 -42 
Rencana pemesanan    6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 13. Perhitungan Kebutuhan Bersih Bagian Belakang 
Level =1          Lead time = 0 
Belakang (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -3 -6 -8 -10 -12 -14 -16 -18 -21 
Rencana pemesanan    3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 14. Perhitungan Kebutuhan Bersih Pintu Kiri Kanan 
Level =1          Lead time = 0 
Pintu kiri kanan (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -6 -12 -16 -20 -24 -28 -32 -36 -42 
Rencana pemesanan    6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 15. Perhitungan Kebutuhan Bersih Sekat Kiri Kanan 
Level =1          Lead time = 0 
Sekat  kiri kanan (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -6 -12 -16 -20 -24 -28 -32 -36 -42 
Rencana pemesanan    6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 16. Perhitungan Kebutuhan Bersih Rak 
Level =1          Lead time = 0 
Rak (6) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 18 18 12 12 12 12 12 12 18 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -18 -36 -48 -60 -72 -84 -96 -108 -126 
Rencana pemesanan    18 18 12 12 12 12 12 12 18 
Sumber : Penulis (2014) 
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Tabel 17. Perhitungan Kebutuhan Bersih Gantungan 
Level =1          Lead time = 0 
Gantungan (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -3 -6 -8 -10 -12 -14 -16 -18 -21 
Rencana pemesanan    3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 18. Perhitungan Kebutuhan Bersih Laci 
Level =1          Lead time = 0 
Laci  (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -3 -6 -8 -10 -12 -14 -16 -18 -21 
Rencana pemesanan    3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 19. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk Badan Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
Blockboard (0,75) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 4,5 4,5 3 3 3 3 3 3 4,5 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 5,5 1 -2 -5 -8 -11 -14 -17 -21,5 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 -2 -3 -3 -3 -3 -3 -4,5 
Rencana pemesanan    2 3 3 3 3 3 4,5   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 20. Perhitungan Kebutuhan HPL untuk Badan Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
HPL (0,75) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 4,5 4,5 3 3 3 3 3 3 4,5 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 3,5 -1 -4 -7 -10 -13 -16 -19 -23,5 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -1 -3 -3 -3 -3 -3 -3 -4,5 
Rencana pemesanan   1 3 3 3 3 3 3 4,5   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 21. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Badan Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 22. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk Alas Atas Bawah 
Level =2          Lead time = 2 
Blockboard (0,65) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3,9 3,9 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 3,9 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 6,1 2,2 -0,4 -0,66 -3,26 -5,86 -8,46 -11,06 -14,96 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 -0,4 -2,6 -2,6 -2,6 -2,6 -2,6 -3,9 
Rencana pemesanan    0,4 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 3,9   
Sumber : Penulis (2014) 
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Tabel 23. Perhitungan Kebutuhan Triplek Meka untuk Alas Atas Bawah 
Level =2          Lead time = 2 
Triplek Meka (0,65) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3,9 3,9 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 3,9 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 4,1 0,2 -2,4 -5 -7,6 -10,2 -12,8 -15,4 -19,3 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 -2,4 -2,6 -2,6 -2,6 -2,6 -2,6 -3,9 
Rencana pemesanan    2,4 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 3,9   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 24. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Alas Atas Bawah 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 25. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk bagian Belakang 
Level =2          Lead time = 2 
Blockboard (0,35) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 1,05 1,05 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 1,05 
Sediaan ditangan10 10 10 10 8,95 7,9 7,2 6,5 5,8 5,1 4,4 3,7 2,65 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Rencana pemesanan             
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 26. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk bagian Belakang 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
Tabel 27. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
Blockboard (0,75) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 4,5 4,5 3 3 3 3 3 3 4,5 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 5,5 1 -2 -5 -8 -11 -14 -17 -21,5 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 -2 -3 -3 -3 -3 -3 -4,5 
Rencana pemesanan    2 3 3 3 3 3 4,5   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 28. Perhitungan Kebutuhan HPL untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
HPL (0,75) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 4,5 4,5 3 3 3 3 3 3 4,5 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 3,5 -1 -4 -7 -10 -13 -16 -19 -23,5 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -1 -3 -3 -3 -3 -3 -3 -4,5 
Rencana pemesanan   1 3 3 3 3 3 3 4,5   
Sumber : Penulis (2014) 
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Tabel 29. Perhitungan Kebutuhan Engsel untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Engsel (6) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 36 36 24 24 24 24 24 24 36 
Sediaan ditangan (12) 12 12 12 -24 -60 -84 -108 -132 -156 -180 -204 -240 
Kebutuhan bersih 0 0 0 -24 -36 -24 -24 -24 -24 -24 -24 -36 
Rencana pemesanan   24 36 24 24 24 24 24 24 36  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 30. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 31. Perhitungan Kebutuhan Kunci untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Kunci  (5) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 30 30 20 20 20 20 20 20 30 
Sediaan ditangan (5) 5 5 5 -25 -55 -75 -95 -115 - 135 -155 -175 -205 
Kebutuhan bersih 0 0 0 -25 -30 -20 -20 -20 -20 -20 -20 -30 
Rencana pemesanan   25 30 20 20 20 20 20 20 30  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 32. Perhitungan Kebutuhan Handle Pintu untuk Pintu Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Handle pintu  (3) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 18 18 12 12 12 12 12 12 18 
Sediaan ditangan (6) 6 6 6 -12 -30 -42 -54 -66 -78 -90 -102 -120 
Kebutuhan bersih 0 0 0 -15 -18 -12 -12 -12 -12 -12 -12 -18 
Rencana pemesanan   15 18 12 12 12 12 12 12 18  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 33. Perhitungan Kebutuhan Block Board untuk Sekat Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
Blockboard (0,45) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 2,7 2,7 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 2,7 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 7,3 4,6 2,8 1 -0,8 -2,6 -4,4 -6,2 -8,9 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 -0,8 -1,8 -1,8 -1,8 -2,7 
Rencana pemesanan      0,8 1,8 1,8 1,8 2,7   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 34. Perhitungan Kebutuhan Triplek Meka untuk Sekat Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 2 
Triplek Meka (0,45) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 2,7 2,7 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 2,7 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 7,3 4,6 2,8 1 -0,8 -2,6 -4,4 -6,2 -8,9 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 -0,8 -1,8 -1,8 -1,8 -2,7 
Rencana pemesanan      0,8 1,8 1,8 1,8 2,7   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Jurnal Bisnis Administrasi 
Volume 04, Nomor 02, 2015, 101-116 
112 
Tabel 35. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Sekat Kiri Kanan 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 36. Perhitungan Kebutuhan Sekrup untuk Rak 
Level =1          Lead time = 1 
Sekrup (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 18 18 12 12 12 12 12 12 18 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 -17 -35 -47 -59 -71 -83 -95 -107 -125 
Kebutuhan bersih 0 0 0 -17 -18 -12 -12 -12 -12 -12 -12 -18 
Rencana pemesanan   17 18 12 12 12 12 12 12 18  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 37. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk Rak 
Level =1          Lead time = 2 
Blockboard (0,15) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 2,7 2,7 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 2,7 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 7,3 4,6 2,8 1 -0,8 -2,6 -4,4 -6,2 -8,9 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 -0,8 -1,8 -1,8 -1,8 -2,7 
Rencana pemesanan      0,8 1,8 1,8 1,8 2,7   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 39. Perhitungan Kebutuhan Triplek Meka untuk Rak 
Level =1          Lead time = 2 
Blockboard (0,15) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 2,7 2,7 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 2,7 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 5,3 2,6 0,8 -1 -2,8 -4,6 -6,4 -8,2 -10,9 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 -1 -1,8 -1,8 -1,8 -1,8 -2,7 
Rencana pemesanan      1 1,8 1,8 1,8 2,7   
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 40. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Rak 
Level =2          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 41. Perhitungan Kebutuhan Alas untuk Laci 
Level =2          Lead time = 0 
Alas (1) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -3 -6 -8 -10 -12 -14 -16 -18 -21 
Rencana pemesanan    3 3 2 2 2 2 2 2 3 
Sumber : Penulis (2014) 
Jurnal Bisnis Administrasi 
Volume 04, Nomor 02, 2015, 101-116 
113 
Tabel 42. Perhitungan Kebutuhan Badan Kiri Kanan untuk Laci 
Level =2          Lead time = 0 
Badan Kiri Kanan (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan - - - - - - - - - - - - 
Kebutuhan bersih - - - -6 -12 -16 20 -24 -28 -32 -36 -42 
Rencana pemesanan    6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 43. Perhitungan Kebutuhan Blockboard untuk Alas Laci 
Level =3          Lead time = 2 
Blockboard (0,25) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (10) 10 10 10 9,25 8,5 8 7,5 7 6,5 6 5,5 4,75 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Rencana pemesanan             
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 44. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Alas Laci 
Level =3          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 45. Perhitungan Kebutuhan Badan Triplek Meka untuk Badan Ki-Ka Laci 
Level =3          Lead time = 2 
Triplek Meka (0,15) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,9 0,9 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,9 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 7,1 6,2 5,6 5 4,4 3,8 3,2 2,6 1,7 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Rencana pemesanan             
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 46. Perhitungan Kebutuhan BLockboard untuk Badan Ki-Ka Laci 
Level =3          Lead time = 2 
Blockboard (0,15) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,9 0,9 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,9 
Sediaan ditangan (8) 8 8 8 7,1 6,2 5,6 5 4,4 3,8 3,2 2,6 1,7 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Rencana pemesanan             
Sumber : Penulis (2014) 
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Tabel 47. Perhitungan Kebutuhan Lem untuk Badan Ki-Ka Laci 
Level =3          Lead time = 1 
Lem  (0,125) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 0,75 0,75 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75 
Sediaan ditangan (1) 1 1 1 0,25 -0,5 -1 -1,5 -2 - 2,5 -3 -3,5 -4,25 
Kebutuhan bersih 0 0 0 0 -0,5 -0,5 -0,5 0,5 -0,5 -0,5 -0,5 -0,75 
Rencana pemesanan    0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75  
Sumber : Penulis (2014) 
 
Tabel 48. Perhitungan Kebutuhan Rel untuk Laci 
Level =3          Lead time = 1 
Rel (2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Kebutuhan kotor - - - 6 6 4 4 4 4 4 4 6 
Sediaan ditangan (2) 2 2 2 -4 -10 -14 -16 -20 -24 -28 -32 -38 
Kebutuhan bersih 0 0 0 -4 -6 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -6 
Rencana pemesanan   4 6 4 4 4 4 4 4 6  
Sumber : Penulis (2014) 
 
 
Berdasarkan data–data perhitungan 
kebutuhan bersih bahan baku tersebut, maka 
hasil akhir total perhitungan kebutuhan bahan 
baku untuk tiap – tiap bahan pada periode April 
– Desember 2014 dapat dilihat pada tabel 49 
berikut ini. 
 
Tabel 49. Hasil akhir Perhitungan Jumlah 
Kebutuhan Bersih 
No Item 
Jumlah 
kebutuhan bersih 
1 HPL 47 lembar 
2 Triplek Meka 29 lembar 
3 Blockboard 87 lembar 
4 Handle Pintu 120 buah 
5 Rel  38 buah 
6 Lem Made 34 kg 
7 Engsel gelap 240 buah 
8 Sekrup 125 buah 
9 Kunci 205 buah 
Sumber : Penulis (2014) 
 
Perhitungan Lot Sizing dengan Pendekatan 
Lot for lot 
Setelah diketahui jumlah unit kebutuhan 
bersih untuk tiap – tiap bahan baku, maka perlu 
direncanakan pembelian bahan baku tersebut. 
Perencanaan pembelian bahan baku dilakukan 
dengan cara menentukan jumlah dan waktu 
pembelian yang optimal untuk tiap–tiap 
pembelian. Adapun syarat yang harus ada 
untuk menghitung biaya pembelian adalah 
adanya biaya persediaan. Biaya persediaan 
merupakan biaya yang terjadi akibat adanya 
persediaan bahan baku. 
Data Biaya Persediaan 
Secara umum biaya persediaan di UD. Am 
Mabel terdiri dari biaya penyimpanan dan biaya 
pemesanan. Adapun biaya–biaya tersebut 
adalah sebagai berikut. 
a. Biaya penyimpanan adalah sebesar 2 % 
dari harga produk perbulan 
b. Biaya pemesanan adalah sebesar Rp. 
10.000 per pesan 
 
Sedangkan daftar harga untuk pembelian 
tiap- tiap bahan baku dapat dilihat pada tabel 
50 berikut ini 
Tabel 50. Harga Bahan Baku 
NO Nama Bahan Baku 
Harga (Rp/lembar, kg, 
kotak, pasang, buah) 
Biaya 
Pemesanan (Rp) 
Biaya 
Penyimpanan (Rp) 
1 HPL 350.000 10.000 1.750 
2 Triplek Meka 200.000 10.000 1000 
3 Blockboard 150.000 10.000 750 
4 Handle Pintu 80.000 10.000 400 
5 Rel  35.000 10.000 175 
6 Lem Made 20.000 10.000 100 
7 Engsel gelap 20.000 10.000 100 
8 Sekrup 15.000 10.000 75 
9 Kunci 5.000 10.000 25 
Sumber : UD. Am Mabel  (2014) 
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Perhitungan Lot Sizing dengan 
menggunakan metode Lot For Lot 
Pada perhitungan lot for lot, pembelian 
bahan baku dilakukan sesuai dengan jumlah 
kebutuhan bahan baku tiap bulannya. Biaya 
yang timbul pada metode ini hanya biaya 
pemesanan, karena bahan baku tidak sampai 
pada tahap penyimpanan. Adapun 
perhitungannya adalah sebagai berikut : 
a. Perhitungan untuk bahan baku HPL bulan 
April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan =  9 x Rp. 10.000,-
 = Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan =  47 x Rp. 350.000,-
 =  Rp. 16.450.000,- 
Biaya Total =  Rp. 16.540.000, 
b. Perhitungan untuk bahan baku Triplek 
Meka bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan = 29 x Rp. 200.000,-
 =  Rp. 5.800.000,- 
Biaya Total =  Rp. 5.890.000,- 
c. Perhitungan untuk bahan baku Blockboard 
bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan =  87 x Rp. 150.000,-
 =  Rp. 13.050.000,- 
Biaya Total =  Rp. 13.140.000,- 
d. Perhitungan untuk bahan baku Handle 
Pintu bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan = 120 x Rp. 80.000,-
 =  Rp. 9.600.000,- 
Biaya Total =  Rp. 9.690.000,- 
e. Perhitungan untuk bahan baku Rel bulan 
April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan = 38 x Rp. 35.000,-
 =  Rp. 1.330.000,- 
Biaya Total =  Rp. 1.420.000,- 
f. Perhitungan untuk bahan baku Lem Made 
bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan = 34 x Rp. 20.000,-
 =  Rp. 680.000,- 
Biaya Total =  Rp. 770.000,- 
g. Perhitungan untuk bahan baku Engsel 
Gelap bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan =  240 x Rp. 20.000,-
 =  Rp. 4.800.000,- 
Biaya Total =  Rp. 4.890.000,- 
h. Perhitungan untuk bahan baku Sekrup 
bulan April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan = 125 x Rp. 15.000,-
 =  Rp. 1.875.000,- 
Biaya Total =  Rp. 1.965.000,- 
i. Perhitungan untuk bahan baku Kunci bulan 
April – Desember 2014 
Biaya Pemesanan = 9 x Rp. 10.000,-
 =  Rp. 90.000,- 
Biaya Bahan =  205 x Rp. 5.000,- 
 =  Rp. 1.025.000,- 
Biaya Total =  Rp. 1.115.000,- 
 
 
KESIMPULAN  
 
UD. Am Mabel adalah merupakan salah 
satu perusahaan yang bergerak dalam bidang 
manufaktur yang membuat berbagai jenis 
lemari dan meja yang di produksi secara make 
to order yang artinya produk dibuat 
berdasarkan adanya pesanan dari konsumen. 
Berdasarkan hasil perhitungan data 
penjualan produk maka metode peramalan 
yang sesuai dengan data adalah metode siklis 
maka perhitungan yang dilakukan selanjutnya 
untuk meramalkan permintaan produk selama 
sembilan bulan yang akan datang adalah 
metode siklis. 
Dari hasil perhitungan kebutuhan bersih 
yang dilakukan, maka hasil akhir untuk masing 
– masing bahan baku pembuatan produk 
adalah sebagai berikut. 
 
No Item 
Jumlah kebutuhan 
bersih 
1 HPL 47 lembar 
2 Triplek Meka 29 lembar 
3 Blockboard 87 lembar 
4 Handle Pintu 120 buah 
5 Rel  38 buah 
6 Lem Made 34 kg 
7 Engsel gelap 240 buah 
8 Sekrup 125 buah 
9 Kunci 205 buah 
 
Dan dari hasil perhitungan Lot Sizing  
dengan menggunakan metode Lot For Lot 
maka diperoleh total biaya untuk masing – 
masing bahan baku HPL, Triplek Meka, 
Blockboard, Handle Pintu, Rel, Lem Made, 
Engsel Gelap, Sekrup dan kunci berturut – turut 
adalah Rp. 16.540.000,-. Rp. 5.890.000,- . Rp. 
13.140.000,-. Rp. 9.690.000,- . Rp. 1.420.000,- 
. Rp. 770.000,- . Rp. 4.890.000,-. Rp. 
4.890.000,- . Rp. 1.115.000,-. 
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